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Procede de fabrication de corps creux en matiere plastique 



La presente invention concerne un procede pour la fabrication de corps 
creux en matiere plastique. 

Les corps creux en matiere plastique sont utilises dans un nombre 
d'industries diverses et variees pour des usages multiples, notamment comme 
reservoirs a gaz et a liquides. Ces corps creux doivent souvent satisfaire, pour 
certains usages particuliers, a des normes d'etancheite en rapport avec les 
exigences en matiere d'environnement qu'ils doivent respecter. On assiste 
actuellement, tant en Europe que dans le monde a un renforcement considerable 
des exigences concernant la limitation des fuites de polluants dans Tatmosphere 
et la nature en general. La conception de corps creux destines a contenir des 
liquides et des gaz evolue en consequence rapidement vers des techniques 
capables de mieux garantir l'etancheite et la securite sous des conditions variees 
d'utilisation. Par ailleurs, on s'est aussi efforce de reduire au maximum les pertes 
ayant pour origine les canalisations et accessoires divers lies aux corps creux. Un 
moyen parfois utilise a ete d'incorporer certains accessoires et canalisations a 
Tinterieur meme des corps creux, eliminant ainsi leur interface avec Tatmosphere 
exterieure. 

L'insertion d'accessoires dans une paraison destinee a etre ensuite soufflee 
pour produire un corps creux est bien connue par elle-meme et se rencontre dans 
de nombreuses applications industrielles de fabrication de corps creux, en 
particulier dans celle des reservoirs a liquide et a gaz. 

L'insertion d'accessoires dans une paraison cylindrique fermee s'avere 
cependant delicate des que leur encombrement est important : il importe en effet 
que la paraison vienne coiffer les accessoires sans interferer avec ceux-ci avant 
que Toperation de soufflage ne soit effectuee. 

On connait par le brevet US-4,952,347 un procede de fabrication de 
reservoir a carburant en matiere plastique qui comprend Textrusion de deux 
feuilles plates paralleles entre lesquelles on vient inserer les accessoires. Les 
deux feuilles sont ensuite moulees par rapprochement et fermeture de deux 
parois d'un moule dans lequel on introduit un gaz de soufflage et dont les 
extremites realisent la soudure des deux feuilles Tune sur Tautre de fa9on former 
le corps creux contenant les accessoires en son interieur. 
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Ce procede a toutefois Tinconvenient de necessiter le positionnement de 
deux tetes d'extrusion et/ou d'extrudeuses capables de produire simultanement 
deux feuilles plates dont la regularite de Tepaisseur et de la production soit 
constante d'une feuille a l'autre et en tout point de chacune des feuilles. 

L'invention a pour but de fournir un procede qui evite les inconvenients des 
precedes connus et permette l'insertion et le positionnement aises et rapides 
d'accessoires encombrants dans un corps creux sans risquer de produire des 
irregularites non souhaitees dans les parois du corps creux obtenu. 

A cet effet l'invention concerne un procede de fabrication de corps creux 
en matiere plastique a partir d'une paraison extrudee de section fermee, selon 
lequel on pratique au moins une decoupe de la paraison que Ton met ensuite en 
forme par moulage. 

Par corps creux, on designe tout objet dont la surface presente au moins 
une partie vide ou concave. En particulier, le procede selon T invention est bien 
adapte a la fabrication d'objets creux qui se presentent sous la forme de corps 
fermes, tels que les reservoirs. 

Les corps creux produits selon le procede conforme a l'invention sont 
realises en matiere plastique, e'est-a-dire en matiere comprenant au moins un 
polymere en resine de synthese. 

Tous les types de matiere plastique peuvent convenir. Des matieres 
plastiques convenant bien appartiennent a la categorie des matieres 
thermoplastiques. 

Par matiere thermoplastique, on designe tout polymere thermoplastique, y 
compris les elastomeres thermoplastiques, ainsi que leurs melanges. On designe 
par le terme "polymere" aussi bien les homopolymeres que les copolymeres 
(binaires ou ternaires notamment). Des exemples de tels copolymeres sont, de 
maniere non limitative : les copolymeres a distribution aleatoire, les copolymeres 
sequences, les copolymeres a blocs et les copolymeres greffes. 

Tout type de polymere ou de copolymere thermoplastique dont la 
temperature de fusion est inferieure a la temperature de decomposition 
conviennent. Les matieres thermoplastiques de synthese qui presentent une plage 
de fusion etalee sur au moins 1 0 degres Celsius conviennent particulierement 
bien. Comme exemple de telles matieres, on trouve celles qui presentent une 
polydispersion de leur masse moleculaire. 

En particulier, on peut utiliser des polyolefines, des polyolefines greffees, 
des polyesters thermoplastiques, des polycetones, des polyamides et leurs 
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copolymeres. Un copolymere souvent utilise est le copolymere ethylene - alcool 
vinylique (EVOH). Un melange de poly meres ou de copolymeres peut aussi etre 
utilise, de meme qu'un melange de matieres polymeriques avec des charges 
inorganiques, organiques et/ou naturelles comme, par exemple, mais non 
5 limitativement : le carbone, les sels et autres derives inorganiques, les fibres 
naturelles ou polymeriques. II est egalement possible d'utiliser des structures 
multicouches constitutes de couches empilees et solidaires comprenant au moins 
un des polymeres ou copolymeres decrits supra. De telles structures 
multicouches peuvent etre obtenues a Taide d'une tete de coextrusion ou par une 

1 0 technique de recouvrement total ou partiel d'une couche substrat par une ou 
plusieurs autres couches. Un exemple de la technique de recouvrement est la 
projection de matiere plastique sur la couche substrat par pistolage. 

Un polymere souvent employe est le polyethylene. D'excellents resultats 
ont ete obtenus avec du polyethylene haute densite (PEHD). 

1 5 Par paraison extrudee on designe le produit obtenu par passage dans une 

filiere d'une composition d'au moins une matiere thermoplastique fondue et 
homogeneisee dans une machine d'extrusion dont la tete se termine par la filiere. 
Selon Tinvention, la paraison a une section fermee. De preference, cette section 
est circulaire ou elliptique. 

20 Conformement au procede selon Tinvention, on realise au moins une 

decoupe dans la paraison sortant de la filiere montee sur la tete d'extrusion. 
L'operation de decoupe consiste a trancher sur la totalite de son epaisseur la paroi 
de la paraison selon une courbe de forme et de longueur predeterminee. De 
preference, la courbe de decoupe est rectiligne. De preference aussi, la decoupe 

25 est realisee en continu sur la totalite de la longueur de la paraison. De maniere la 
plus preferee, on realise la decoupe en ligne droite sur la totalite de la longueur 
de la paraison. 

La paraison decoupee est ensuite mise en forme par moulage, c'est-a-dire 
par insertion entre au moins deux parties d'un moule suivie de la fermeture de 
30 ces parties et pressage a une temperature et pendant une duree predeterminees. 
De preference, l'operation de moulage comprend une operation de 
soufflage et une operation de soudage. Ces deux operations distinctes peuvent 
s'effectuer independamment en sequence dans un ordre quelconque. Elles 
peuvent aussi, de preference, s'effectuer, au moins en partie, de maniere 
35 concomitante. 



L'operation de soufflage a 1'interieur du moule dont les parois peuvent etre 
maintenues a une temperature determinee par tout moyen de chauffage ou de 
refroidissement adequat permet de realiser une mise en forme de la paraison 
decoupee. 

L'operation de soudage dans le moule consiste a pincer la peripheric de la 
paraison, au moins partiellement, et de souder ensemble par fusion a chaud les 
surfaces de la paraison qui ont ete pincees. 

En option, il est aussi possible de realiser un traitement superficiel du corps 
creux obtenu. Des exemples de tels traitements superficiels sont, de maniere non 
limitative : la fluoration, la sulfonation et le recouvrement par une autre 
composition ou matiere. 

De preference, on met en oeuvre le precede dans une ligne de fabrication 
integree comprenant l'extrusion de la paraison et sa mise en forme par moulage. 
On produit en particulier des paraisons identiques au moyen d'une lame de 
couteau qui vient couper transversalement, a intervalles reguliers, l'extrudat 
sortant de la filiere. 

De maniere preferee, la decoupe de la paraison s'effectue de maniere 
longitudinale, selon une generatrice de celle-ci. II est dans ce cas 
particulierement interessant que cette decoupe se fasse dans le sens de 
1'ecoulement de la paraison. 

Une technique particulierement preferee est celle dans laquelle la decoupe 
de la paraison est realisee sur toute sa longueur en double, c'est-a-dire, selon 
deux lignes distinctes, de maniere a produire deux feuilles separees. La decoupe 
selon deux generatrices paralleles est tout particulierement preferee. 

Les deux feuilles obtenues peuvent etre maintenues a distance constante 
Tune de l'autre jusqu'a la phase de fermeture du moule. On peut aussi, en 
variante, modifier au cours du temps l'ecartement des deux feuilles jusqu'a 
fermeture du moule. Selon cette variante, il est aussi possible de rapprocher les 
feuilles Tune de l'autre au moment ou le moule se referme. Ceci permet 
avantageusement de reduire les chutes de fabrication. 

Une autre technique preferee est celle ou les deux parties de la paraison 
decoupee sont tenues ecartees a distance suffisante Tune de l'autre pour qu'il soit 
possible d'inserer entre elles, avant moulage, un objet destine a etre incorpore a 
1'interieur du corps creux. Ainsi on peut inserer en particulier un objet 
volumineux. On peut aussi combiner la decoupe en double produisant deux 
feuilles separees avec la technique d'ecartement a distance suffisante des parties 



09900830 



de paraison decoupee. Dans ce dernier cas. ce sont alors les feuilles separees qui 
sont maintenues ecartees. 

Get objet volumineux peut etre introduit, de maniere traditionnelle, par le 
cote inferieur des feuilles, a contre sens de 1'ecoulement. 
5 De maniere plus avantageuse, cet objet peut etre introduit lateralement, 

voire par la partie superieure de la feuille. De cette fa9on, on peut choisir la zone 
ou le cote de la feuille ou l'espace disponible est le moins encombre. Cette fa^on 
de faire est particulierement avantageuse pour les objets de grandes dimensions. 
Dans un mode de realisation particulier du procede selon l'invention, les 

10 feuilles issues de la decoupe de la paraison sont guidees a Intervention d'un 
dispositif de guidage. Ce dispositif de guidage peut etre choisi parmi tout 
dispositif de guidage d' objet aplati en matiere plastique bien connu en soi. On 
peut utiliser, par exemple, des galets et/ou des rouleaux. Le dispositif de guidage 
peut comporter en outre, un dispositif d ! extension transversale et/ou 

1 5 longitudinale de la feuille. 

Le procede selon l'invention est interessant lorsque Ton desire inserer dans 
la paraison decoupee au moins un accessoire destine a etre incorpore dans le 
corps creux. Le procede selon l'invention est particulierement avantageux 
lorsque Ton desire inserer entre les feuilles au moins un accessoire destine a etre 

20 incorpore dans le corps creux. 

Par accessoire on entend designer tout objet ou dispositif generalement 
associe au corps creux dans son mode d'utilisation ou de fonctionnement habituel 
et qui coopere avec celui-ci pour assurer certaines fonctions utiles. Des exemples 
non limitatifs de tels accessoires sont : des pompes a liquide, des pipettes, des 

25 reservoirs ou baffles interieurs au corps creux, des dispositifs de ventilation. 

De preference, 1'accessoire insere, surtout lorsqu'il est insere en plusieurs 
exemplaires, identiques ou non, est porte par une structure preassemblee. Cette 
fa?on de faire presente Tavantage de pouvoir realiser la structure preassemblee 
portant Tensemble ou tout au moins plusieurs des accessoires a introduire dans le 

30 corps creux dans un processus separe prealable a leur introduction dans le corps 
creux. II en resulte un montage ulterieur par insertion dans le corps creux 
grandement facilite et permet de sous-traiter plus aisement la realisation de 
structures preassemblees d'accessoires relativement complexes. 

On peut aussi, independamment de l'insertion d f accessoires decrite supra, 

35 inserer entre les feuilles une structure preassemblee qui comprend au moins un 
dispositif pour Tancrage de cette structure sur la paroi interne du corps creux. Un 
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tel dispositif est, par exemple un bras muni d f une languette de fixation sur la 
paroi du corps creux. Ces languettes peuvent, par exemple etre solidarisees par 
soudage sur la paroi du corps creux, lors de la fermeture du moule. 
Alternativement, elles peuvent etre judicieusement disposees pour s'appuyer par 
5 coinfage entre des parois opposees du corps creux. 

On peut aussi concevoir la structure preassemblee de maniere telle qu'elle 
porte aussi un dispositif d'ancrage qui ne sera utilise qu'ulterieurement pour la 
fixation d'un accessoire. Un exemple est la fixation d'un accessoire provenant 
d'un fabricant different de celui de la structure preassemblee et que Ton voudrait 

10 inserer en meme temps que ceux deja presents sur cette structure. Un autre 
exemple pourrait aussi etre la possibility de venir fixer un accessoire apres la 
fabrication du corps creux, dans une etape independante de celle-ci, via une 
ouverture que Ton pratiquerait dans sa paroi. 

Alternativement, on peut avantageusement combiner 1' insertion d'au moins 

15 un accessoire sur une structure preassemblee avec la structure a dispositif 
d'ancrage. L'interet reside ici dans la reduction du nombre d'objets a inserer, 
chacun d'entre eux pouvant remplir les deux fonctions de support pour les 
accessoires et d'ancrage dans la paroi ou pour un accessoire a introduire 
ulterieurement. 

20 II est aussi possible de prevoir le rechauffage ou le refroidissement d'au 

moins une partie des feuilles par tout moyen adequat tel que, par exemple, mais 
non limitativement : rayonnement de lampes infrarouges, convection de gaz 
chaud ou froid, . . . Lorsque les feuilles sont completement separees sur la totalite 
de leur pourtour avant leur moulage, Tapproche et le positionnement des moyens 

25 de rechauffage et/ou de refroidissement sont grandement facilites. 

Le precede selon 1' invention est bien adapte a la mise en oeuvre de moyens 
de positionnement des objets volumineux et des structures preassemblees qui 
conferent une tres haute precision de montage dans le corps creux. 

Un exemple de ces moyens est T utilisation de supports en forme de films, 

30 de feuilles ou de plaques en polyolefine, solidaires de l'objet ou la structure en 
des endroits tels qu'il est possible de supporter et de deplacer l'objet ou la 
structure en le maintenant par traction entre des pinces. Les films, feuilles ou 
plaques sont par exemple solidarises avec la structure en des points situes a 180 ° 
Tun de l'autre. Avantageusement, les films, feuilles ou plaques se prolongent a 

35 l'exterieur du perimetre des feuilles et permettent ainsi le maintien et le 

positionnement continu de l'objet ou de la structure pendant la fermeture du 
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moule. Les films, feuilles ou plaques se trouvent de cette fa<;on pris entre les 
zones de pin?age de la paraison qui sont destinees a etre solidarisees. Un mode 
de solidarisation prefere est le soudage. De cette maniere, les films, feuilles ou 
plaques se fondent, tout au moins en surface, lors de 1' operation de soudage avec 
5 la surface interieure de la paraison. 

Les films, feuilles ou plaques ont generalement des epaisseurs d'au moins 
5 |im. Cette epaisseur ne depasse generalement pas 20 mm. De preference, on 
utilise des films d'au moins 50 jam d'epaisseur. Ces films preferes ne depassent 
generalement pas 1 mm d'epaisseur. L'avantage d'utiliser des films d'un telle 

1 0 epaisseur faible reside dans la limitation des pertes de gaz et/ou de liquide 
contenus dans le corps creux au droit des zones d'assemblage des feuilles. 

Un moyen supplemental de positionnement precis des objets volumineux 
ou des structures preassemblees a l'interieur du corps creux est de munir les 
films, feuilles ou plaques servant au support de cones en matiere plastique 

15 destines a venir s'inserer exactement dans des parties en relief correspondant 
situees sur les bords du moule, dans les zones de soudage de la paraison. 

L'invention permet aussi l'utilisation de moules mobiles et 1'insertion 
laterale d'une tuyere de soufflage, quelques instants avant la fermeture du moule, 
ce qui procure l'avantage de pouvoir raccourcir le temps de cycle et d'augmenter 

20 les cadences de production. 

Le procede selon l'invention est bien adapte a la fabrication de corps creux 
qui sont des reservoirs a carburant. En particulier, il convient pour la fabrication 
de reservoirs a carburant destines a etre montes sur les vehicules automobiles. 

La figure qui suit est donnee dans le but d'illustrer une realisation concrete 

25 de l'invention, sans vouloir aucunement en restreindre sa portee. Elle represente 
une installation d'extrusion-soufflage a extrusion continue utilisee pour produire 
des reservoirs a essence pour automobile. 

L'extrudat tubulaire (1) de section circulaire multicouche qui comporte des 
couches extemes en polyethylene haute densite, ainsi qu'une couche centrale 

30 barriere en copolymere ethylene - alcool vinylique (EVOH) entouree de deux 
couches d'adhesif en polyethylene greffe d' anhydride maleique, sort de la tete 
d'extrusion (2) et est separe en deux feuilles (1), a Taide de deux lames (3) en 
acier placees a 180 ° Tune de Tautre, a la sortie de la filiere circulaire montee sur 
la tete d'extrusion (2). 

35 Les deux feuilles (1) sont guidees et ecartees a l'aide de galets (non 

representes) et de rouleaux (4). Au debut d'un cycle, les deux parties (7) d'un 



moule ouvert viennent se placer sous la tete d'extrusion (2) . Un robot (non 
represente) positionne alors la structure (5) supportant les accessoires a integrer 
dans le reservoir. Une tuyere de soufflage (6) est egalement positionnee entre les 
deux parties de moule. Ce dernier est ensuite referme sur l'ensemble feuilles et 
accessoires, causant le soudage des deux feuilles, pendant que de l'air de 
soufflage est introduit sous pression via la tuyere (6), de maniere a realiser la 
mise en forme des feuilles. 



RE VENDIC ATIONS 



1 . - Procede de fabrication de corps creux en matiere plastique a partir 
d'une paraison extrudee de section fermee, caracterise en ce qu'on pratique au 
moins une decoupe de la paraison que Ton met ensuite en forme par moulage. 

2. - Procede selon la revendication precedente, caracterise en ce que 
1'operation de moulage comprend une operation de soufflage et une operation de 
soudage. 

3. - Procede selon une quelconque des revendications precedentes, 
caracterise en ce qu'il est mis en oeuvre dans une ligne de fabrication integree 
comprenant l'extrusion de la paraison et sa mise en forme par moulage. 

4. - Procede selon une quelconque des revendications precedentes. 
caracterise en ce que la decoupe de la paraison se fait de maniere longitudinale. 
dans le sens de son ecoulement 

5. - Procede selon la revendication precedente, caracterise en ce que la 
decoupe de la paraison est realisee sur toute sa longueur en double, selon deux 
lignes distinctes, de maniere a produire deux feuilles separees. 

6. - Procede selon une quelconque des revendications precedentes, 
caracterise en ce que les deux parties de la paraison decoupee sont tenues 
ecartees a distance suffisante Tune de l'autre pour qu'il soit possible d'inserer 
entre elles, avant moulage, un objet destine a etre incorpore a Tinterieur du corps 
creux. 

7. - Procede selon la revendication 5 ou 6, caracterise en ce que les feuilles 
issues de la decoupe de la paraison sont guidees a I'intervention d'un dispositif de 
guidage. 

8. - Procede selon une quelconque des revendications 5 a 7, caracterise en 
ce que Ton insere entre les feuilles au moins un accessoire destine a etre 
incorpore dans le corps creux. 

9. - Procede selon une quelconque des revendications 5 a 8, caracterise en 
ce que Ton insere entre les feuilles une structure preassemblee qui comprend au 
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moins un dispositif pour l'ancrage de cette structure sur la paroi interne du corps 
creux. 

10. - Procede selon une quelconque des revendications 6 a 9, caracterise en 
ce que Ton utilise des supports en forme de films, de feuilles ou de plaques en 
polyolefine, solidaires de l'objet ou la structure en des endroits tels qu'il est 
possible de supporter et de deplacer l'objet ou la structure en le maintenant par 
traction entre des pinces. 

11. - Procede selon une quelconque des revendications precedentes, 
caracterise en ce que le corps creux est un reservoir a carburant. 



